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Abstract of DE4228589 

In a control process for a pulsed MIG/MAG welding machine, which can operate with presettable 
operating parameters (e.g. work material, gas, wire diameter, etc. selectively in a first non-pulsed mode 
with continuously adjustable welding energy and in a second mode with controlled and pulsed energy 
supply, the novelty is that (a) mode information (4), for several operating parameter combinations (3), 
is stored in a data store (2) of the machine controller (1 ) for giving precedence to the first or second 
mode as optimal mode for the existing operating parameter combination; and (b) automatic mode 
switching is effected in accordance with the mode information (4) fed from the data store (2) into the 
machine controller (1 ). When the machine has a mode switch for mode selection, optimal or non- 
optimal setting of the mode switch is indicated by a signal, e.g. a lamp. When the machine has its 
operating parameter combinations prioritised by the welder, the mode information is freely 
programmable. ADVANTAGE - The welding operation is automatically set to the optimal welding mode. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren zum Steueren einer MIG/MAG-Puis-SchweiBmaschine 

(§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern einer 
MIG/MAG-PuIs-SchweiSmaschine, die sowohl in einer nicht 
gepulsten Betriebsart als auch in einer gepulsten Betriebsart 
arbeiten kann, wobei in einem Datenspelcher der Maschi- 
nensteuerung Betriebsart-lnformationen abgespeichert sind, 
welche die fur die jeweilige Betriebspara meter- Kombinatio- 
nen (z. B. Strom bzw. Spannung, Material, Gas, Drahtdurch- 
messer usw.) die jeweils optimale Betriebsart angeben, so 
daS die SchweiBmaschine abhangig von dieser Information 
automatisch zwischen der nicht gepulsten Betriebsart und 
der gepulsten Betriebsart umschartet Die Umschaltinforma- 
tion kann in einer anderen Ausgestaitung auch aus den 
Vorgabewerten und aktueilen MeSdaten des jeweiligen 
Betriebspunktes ausgerechnet warden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern ei- 
ner MIG/MAG-Puk-SchweiBmaschine mit einer Ma- 
schinensteuerung, die mit vorgebbaren Betriebspara- 5 
metern (z. B. zu verschweiBendes Material, verwendetes 
Gas, Durchmesser des SchweiBdrahtes und dgL) wahl- 
weise in einer ersten nicht gepulsten Betriebsart mit 
stufenlos einstelibarer SchweiBenergie und in einer 
zweiten Betriebsart mit gesteuerter und gepulster Ener- 10 
giezufuhr arbeiten kann. 

Solche MIG/MAG-Puls-SchweiBmaschinen sind seit 
Jahren am Markt und verfugen ublicherweise Qber ei- 
nen Betriebsartenschalter, mit dem zwischen der Be- 
triebsart "Pulsen" und der Betriebsart "Stufenlos" umge- 15 
schaltet werden kann. Es ist bekannt, daB die Betriebsart 
"Pulsen" nicht in alien Anwendungsbereichen vorteilhaft 
ist Dies gilt einmal fur den unteren Bereich der 
SchweiBenergie, in dem mit einem Kurzlichtbogen ge- 
arbeitet wird, der von Natur aus spritzerarm ist Dies 20 
gilt aber auch fur den hohen Strombereich, bei dem es 
einen kurzschluBfreien und spritzerarmen Spruhlicht- 
bogen ergibt In diesen beiden Fallen ist vielfach die 
stufenlose, nicht gepulste Betriebsart der SchweiBma- 
schine in ihren Ergebnissen der gepulsten Betriebsart 25 
Qberlegen. Aus diesem Grund verfugen derartige Ma- 
schinen Qber einen Betriebsartenschalter, mit dem der 
SchweiBer die Betriebsart f rei wahlen und entsprechend 
manuell umschalten kann. Es ist damit aber nicht ge- 
wahrleistet, daB der SchweiBer die fur den SchweiBvor- 30 
gang optimale Betriebsart gewahlt hat 

Bei der Arbeit mit solchen Maschinen findet meist ein 
Handfernregler Verwendung, der in Reichweite des 
SchweiBers die Steuerung der SchweiBenergie ermdg- 
licht Beim Einstellen der Energie an diesem Handregler 35 
kann es sein, daB man ftir einen SchweiBvorgang eine 
Einstellung wahlt, die ebenfalls nicht optimal ist und mit 
einer anderen Betriebsart besser zu bewerkstelligen 
ware. Ein Nachteil entsteht auch dann, wenn der Schal- 
ter zum Andern der Betriebsart direkt an der Maschine 40 
angebracht ist, also auBer Reichweite des SchweiBens 
ist Vor ailem jedoch fehlt vor Ort die Information, in 
welchem Betriebszustand welche Betriebsart zu besse- 
ren SchweiBergebnissen fuhrt Der SchweiBer hat meist 
nicht die Zeit, die Schweiflergebnisse einer bestimmten 45 
SchweiBmaschine mit ihrem geratespezifischen 
SchweiBverhalten in alien Einzelheiten auszutesten. 
Diese Information besitzt in der Regel jedoch der Gera- 
tehersteller, da er ja zur Erstellung der Betriebsparame- 
ter samtliche Betriebspunkte austesten muB. 50 

Der weitere Nachteil der bisherigen Ldsung liegt also 
darin, daB der SchweiBer selber durch Versuche erst 
herausfinden muB, fur welche Betriebspunkte die nicht 
gepulste Betriebsart der gepulsten Betriebsart und um- 
gekehrt tiberlegen ist 

Ein weiterer Nachteil der bisherigen Ldsung kommt 
dadurch zustande, daB am Ende einer SchweiBnaht die 
SchweiBenergie nicht schlagartig, sondern langsam ab- 
gesenkt werden sollte, urn eine optimale Kraterfullung 
zu erreichen. Wenn nun ein SchweiBer im Spruhlichtbo- 
genbereich mit hoher, nicht gepulster SchweiBenergie 
arbeitet, dann kommt er beim Krater-Stromabsenken 
schlieBlich immer durch einen Strombereich mit Misch- 
lichtbogen, in welchem er normalerweise Spritzer er- 
hait In diesem Strom-Bereich wflrde er normalerweise 
mit der gepulsten Betriebsart arbeiten. Er kann dies 
aber nicht tun, da es sich hier urn einen transienten 
Vorgang handelt, der nur fur Sekundenbruchteile an- 
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dauert Nichtsdestoweniger wird durch die entstehen- 
den Spritzer eine Nachbearbeitung der SchweiBstelle 
ndtig. 

Die Erfindung stellt sich daher die Aufgabe, ein Ver- 
fahren der eingangs erwahnten Art zu schaf fen, mit dem 
der SchweiBvorgang automatisch an die optimale Be- 
triebsart angepaBt wird. 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch ge- 
ldst, daB in einem Datenspeicher der Maschinensteue- 
rung fur eine Vielzahl von Betriebsparameter-Kombi- 
nationen Betriebsart-Informationen abgespeichert wer- 
den, die fur die jeweilige anstehende Betriebsparame- 
ter-Kombination die erste oder die zweite Betriebsart 
als optimale Betriebsart vorgeben, und daB in Abhan- 
gigkeit der vom Datenspeicher abgeleiteten Betriebs- 
art-Infonnation in der Maschinensteuerung automa- 
tisch zwischen der ersten und zweiten Betriebsart um- 
geschaltet wird. 

Der Hersteller der SchweiBmaschine leistet dabei die 
Vorarbeit, in dem er in dem Datenspeicher fur eine 
Vielzahl von Betriebsparameter-Kombinationen die op- 
timale Betriebsart durch entsprechende Betriebsart-In- 
formationen vorgibt und dieses nach Test-SchweiBun- 
gen mit der SchweiBmaschine. Mit diesen Betriebsart- 
Informationen kann die SchweiBmaschine den anste- 
henden und beim SchweiBvorgang auftretenden Be- 
triebsparameter-Kombinationen folgend schnell und 
automatisch auf die dafflr optimale Betriebsart — nicht 
gepulst oder gepulst — umgeschaltet werden. Damit 
wird der SchweiBer von der Auswahl der geeigneten 
Betriebsart entlastet und es ist wahrend des gesamten 
SchweiBvorganges das optimale SchweiBergebnis er- 
reicht 

Um die automatische Umschaltung auch bei sich an- 
dernden Betriebsparametern zu optimieren, sieht eine 
Weiterbildung vor, daB die Betriebsparameter-Kombi- 
nationen aus einstellbaren Vorgabewerten (Material, 
Gas, Durchmesser des SchweiBdrahtes) und vorherr- 
schenden MeBwerten (SchweiBstrom, SchweiBspan- 
nung) gebildet werden. 

Hat die SchweiBmaschine einen manuell einstellbaren 
Betriebsartenschalter, dann kann nach einer weiteren 
Ausgestaltung vorgesehen sein, daB eine optimale oder 
eine nicht optimale Einstellung des Betriebsartmittels 
eines Signals (z. B. Lampe) angezeigt wird. 

Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, daB bei Maschi- 
nen mit vom SchweiBer vorgebbaren Betriebsparame- 
ter-Kombinationen die Betriebsart-Informationen frei 
programmierbar sind. Der SchweiBer kann dann fflr be- 
stimmte von ihm zu wahlende Betriebsparameter-Kom- 
binationen die von ihm fur optimal gefundene Betriebs- 
art als entsprechende Betriebsart-Information einge- 
ben. 

Die Erfindung wird anhand eines in der Zeichnung als 
Blockschaltbild dargestellten Ausftihrungsbeispiels na- 
hereriautert 

Eine MIG/MAG-Puls-SchweiBmaschine verfflgt zur 
Durchf Ohrung des Verfahrens nach der Erfindung Qber 
einen Kontroll-Eingang 8, dem Betriebsart-Informatio- 
nen 4 eines Datenspeichers 2 zugeleitet werden. Dem 
Kontroll-Eingang 8 ist ein Betriebsartenschalter 9 vor- 
geschaltet der drei Schaltstellungen aufweist In einer 
ersten, manuell einstellbaren Schaltstellung wird dem 
Kontroll-Eingang 8 ein Signal zugefflhrt, das die kon- 
ventionelle Steuerung 5 auf die nicht gepulste Betriebs- 
art umschaltet In einer zweiten, manuell einstellbaren 
Schaltstellung wird dem Kontroll-Eingang 8 ein anderes 
Signal zugefflhrt, das die konventionelle Steuerung 5 auf 
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die gepuiste Betriebsart umschaltet SchlieBlich ist der 
Betriebsartenschalter 9 auf eine mit "Betriebsartauto- 
matik" gekennzeichnete Schaltstellung einstellbar, fiber 
die die Betriebsart- Wonnationen 4 des Datenspeichers 
2 dem Kontroll-Eingang 8 zufuhrbar sind Der Daten- 5 
speicher 2 gibt als Betriebsart-Informationen 4 die Si- 
gnale ab, die mit den in der ersten und zweiten Schalt- 
stellung des Betriebsartenschalters 9 anstehenden Si- 
gnalen fibereinstimmen. 

Die Betriebsparameter fur den SchweiBvorgang wer- 10 
den durch Stufenschalter 6 vorgegeben, wobei fur das 
verwendete Material, den Durchmesser des SchweiB- 
drahtes und das verwendete Gas die entsprechenden 
Einstetiungen an den zugeordneten Stufenschaltern 6 
vorzunehmen sind. Mit einem Energie-Vorwahlregler 7 15 
wird die SchweiBenergie, z. B. als Schweiflstrom oder 
SchweiBspannung, vorgegeben. 

Diese Vorgaben mittels der Stufenschalter 6 und des 
Energie-Vorwahlschalters 7 bilden eine Betriebspara- 
raeter-Kombination 3. 20 

In dem Datenspeicher 2 sind eine Vielzahl von unter- 
schiedlichen Betriebsparameter-Kombinationen 3 als 
Adressen gespeichert, wobei jeder Betriebsparameter- 
Kombination 3 die Betriebsart-Information 4 zugeord- 
net ist, die den optimalen SchweiBvorgang sicherstellt, 25 
d h. entweder die Betriebsart-Information fur die nicht 
gepuiste Betriebsart oder die gepuiste Betriebsart Mit 
der Betriebsart-Information 4 wird die konventionelle 
Steuerung 5 entsprechend umgeschaltet 

Der Datenspeicher 2 wird vom Hersteiler des 30 
SchweiBger&tes mit den erprobten und getesteten Be- 
triebsparameter- Kombinationen 3 und ihren zugeord- 
neten Betriebsart-Informationen 4 abgespeichert 

Die Maschinensteuerung 1 des SchweiBgerates ist mit 
dem Datenspeicher 2 erweitert, der fiber den Betriebs- 35 
artenschalter 9 mit der konventionellen Steuerung 5 ei- 
ner MIG/MAG-Pds-SchweiBmaschine gekoppelt ist 
Diese konventionelle Steuerung 5 ist ja bereits fur die 
Umschaltung der Betriebsart ausgerfistet, da sie fur die 
manuelle Auswahl der Betriebsart — nicht gepulst oder 40 
gepulst — ausgelegt ist 

Der SchweiBer kann auch Betriebsparameter-Kom- 
binationen 3 vorgeben und dazu die Betriebsart-Infor- 
mation frei programmieren. Die Betriebsparameter- 
Kombinadon 3 kann dann mit ihrer Betriebsart- Inf or- 45 
mation 4 in dem Datenspeicher 2 abgespeichert werden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Steuern einer MIG/MAG-Puls- 50 
SchweiBmaschine mit einer Maschinensteuerung, 
die mit vorgebbaren Betriebsparametern (z. B. zu 
verschweiBendes Material, verwendetes Gas, 
Durchmesser des SchweiBdrahtes und dgL) wahl- 
weise in einer ersten nicht gepulsten Betriebsart 55 
mit stufenlos einstellbarer SchweiBenergie und in 
einer zweiten Betriebsart mit gesteuerter und ge- 
pulster Energiezufuhr arbeiten kann, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB in einem Datenspeicher (2) der Maschinen- 60 
steuerung (1) ffir eine Vielzahl von Betriebspara- 
meter- Kombinationen (3) Betriebsart-Informatio- 
nen (4) abgespeichert werden, die ffir die jeweilige 
anstehende Betriebsparameter-Kombination (3) 
die erste oder die zweite Betriebsart als optimale 65 
Betriebsart vorgeben, und 

daB in Abhangigkeit der vom Datenspeicher (2) 
abgeleiteten Betriebsart-Information (4) in der Ma- 
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schinensteuerung (1) automatisch zwischen der er- 
sten und zweiten Betriebsart umgeschaltet wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Betriebsparameter-Kombinatio- 
nen (3) aus einstellbaren Vorgabewerten (Material, 
Gas, Durchmesser des SchweiBdrahtes) und vor- 
herrschenden MeBwerten (SchweiBstrom, 
SchweiBspannung) gebildet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei Maschinen mit einem Be- 
triebsartenschalter zum Anwahlen der Betriebsart 
eine optimale oder eine nicht optimale Einstellung 
des Betriebsartenmittels eines Signals (z. B. Lampe) 
angezeigtwird 

4. Verfahren nach einem der Ansprfiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei Maschinen mit 
vom SchweiBer vorgebbaren Betriebsparameter- 
Kombinationen die Betriebsart-Informationen frei 
programmierbar sind. 
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